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MEMORIA DESCRIPTIVA

Sobre:
“ UN PROCEDIMIENTO DE LUBRIFICACIORN DE METALES QUE TRABAJAN
A PRESIONES ALTISIMAS *
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Solicitante: GEORG OEST & Cie., de nacionalidad elemana, do-
miciliada en FREUDERSTADT (Selva Negra), Alema-
nia Occldental.

Inventor: Don Horst mler, de nacionalidad alemans, domioi-
‘ 1iado en FREUDENSTADT (Selva Negra), Alemenia.
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El objeto del presente lnvento counsiste en un pro-
cedimiento de lubrificacién de metales que se distingue de
todos los asctualmente conocidos por su comportamiento bajo
presiones muy elevadas y que permiten métodos de trabajo
nds simplificados. 5

Es conocido proceder a la lubrificacidén de meta-
les sometidos a métodos de transformacién o de conformacidén
8in produccién de desperdicios en forma de virutas, especial-
mente en la trefilacién de alambres o el estiraje de tulos,
mediante el empleo de emulsiones o pastas a base de grasas
que contengan simultdneamente dcidos que deben servir para
producir y mantener las superfioies en estado limpio g bri- .
llante. En le trefilacién de alambres se suelen emplear emml- /
siones o pastas que contienen dcido sulfurico o dcido fosfé-
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rico. Al emplear tales medios de lubrificacién es necesario
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sometér el material e transformar a un tratamiento de cal.
Bl producto trefilado obtenido con arreglo a este procedi-
miento estd fdcilmente expuesto a.las corrosiones y las
trefilas se desgastan prematuramente.

Se logran condiciones algo wds ventajosas oon
respecto a la posible obrrosidn. 81 el producto a trefi-
lar después de su deoapado meodnico o quimico, se lava
eventualmente, se trata con cal y§ despues se trefila con
Jjabén seco o oon las llamados estearatos de trefilaje. Sin
embargo, tambien con este procedimiento tambien se obtie-
nen superficies mates, oscuraes y con inclusidn de cal, con
1lo cunal al seguir el tratamiento, como por ejemplo al gal-
vanizar, niguelar o cromar, se obtisnen cubiertas imperfeo-

tas.
Especialmente al estirar tubos, es costumbre de

fosfatar el produoto, es decir, de cubrirlo de una oapa
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metdlica fosfatada, por ejemplo, una capa de fosfato de
zine, pero el producto suelo salir de un color gris o
con manchas,.

Con el fin de lograr tubos con una superficie
brillante, se emplean como lubrificantes emulsiones a ba=
86 de grasas 0 aceites animmles o vegetales, con un con-
tenido de doido fosférico -libre. El empleo de tales emul-
siones, sin embargo, solo estd limitado al tratamiento de
tubos ya estirados una vez y no se pueden emplear al esti-~
rar tubos de grandes didmetros.

Todos estos inconvenientes citados se pueden re~ .

mediar oon el empleo de lubrificantes segin el presente
invento. Con su empleo se obtienen productos brillantes
Yy -no sometidos a corrosiones posteriores.

Con el nuevo lubrificentes, en todo caso, se su~-
prime el tratamiento con o¢sl, usual en los procedimientos
anteriores, no solamente se suprime uno de los procesos
de las que e compone el procedimiento, sino ademés se
evita de una manera absolutamente seguras la inclusién de
ocal en la superficie de los productos. Ademds se suprime
el proceso de fosfatar en todos los procedimientos en los
ouales hasta la fecha esto era obligado. Ademds se obtie~
ne una duracidén bastante mayor de las herraemientas, espe-
cialmente de las trefilas,

El objeto principal en el presente procedimiento
es 8l empleo de una mezclg de Nemono-alquil-trimetilen=diaw=
mine con un grupo elquilico de cadena large con cantide-
des de doido ortofosférico excedentes en pu proporeidn
molecular en presencis de cantidades reducidas de agua,
cuye mezola presenta el elemento base del lubrificante.
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Ventajosamente se emples una diamina cuyo resto
alquilico tiene un largo de cedens de 16 a 20, preferente—
mente de 18 dtomos de C. Se obtienen resultados especial-
mente ventajosos gsi se emplean materias para cuys elabora=-
oién, con relacién a la diamina, se afiade la doble oanfi-
dad en mol de deido ortofpéférioo, es deoir: a 1 mol de
dismina 2 mol de 4eido fosférico y ademds aproximedamente
2 mol de agua.

La produccién se podréd realizar, por ejemplo, en
tal forma: 12 partes de la N~mono-alquil-trimetilen-diamina
se mezolan a 902C ocon 7,4 partes del 4cido ortofosféried
al 80% ¥ se remueven 0 agitan hasta que se haya enfriado.

Este producto, que a continumcidén siempre se lla-
merd sencillamente "la substancia base", de por si solo ya
es un lubrificante apto para su empleo con presiones alt{-
simas. Para su mejor manejo y pare el logro de resultados
bptimos, se preparan con este substancia base emulsiones
¥ pastas para los empleos especiales en cada cas0s

Los lubrificantes preparados con esta sustanocia
base pueden consistir, en su forma pastosa, de los siguien=-
tes ingredientess
5 a 35% en peso de la sustancia base.

5 a 50% en peso, preferentemente 8 a 15%, grasas o aceites
animales 0 vegetales. o

0 a 60% en peso, preferentemente 7 & 14% en peso de aceites
lubrificantes minersles o sintéticos.

5 a 20% en peso, preferentemente 5 a 10% en peso de emulsio-
nadores.

2 a 10% en peso, preferontemente de 3 2 6% en peso de medios
de produccidn contra corrssiones. ‘

2 a 70% en peso de agus.
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Cuando estas pastas han de ser empleadas en la
transfornacién de aceroe nobles, se ha observado como més
venta joso, que la parte de las grasas animales o vegetales

en tales pastas debe ser de 40 a 50% en peso.
Ias emlsiones de lubrificantes, elaboradas con

inclueidn de la sustancia base pueden estar constituidas
como sigue:

1 & 15% en peso de la sustancia base.

0 a 15% en peso, proferentemente de 2 a 8% de grasas ani-
males y/o vegetales.

0 a 15% en peso, preferentemente 3 a 8% en peso de aceites

lubrificentes de procedencia mineral y/o sintética.
1l & 10% en peso preferentemente de € a 6% en peso de emul~

sionadores.

0 & 10% en peso, preferentemente de 1 & 5% en peso de me~
dios enticorrosivos.

60 & 98%, preferentemente 70 & 95% en peso de agua. %g

En slgunos ossos de empled, comp por ejemplo, | :
cuando se trata de hierro, acero o bronce duro, es venta-
joso afiadir a estas emulsiones hasta 10: de deido ortofos-
£érico al 80 a 85%, y ademds haste 9% en peso de un acele-
rador, de por s8f ya conocido, como el dcido bérico.

Como ya se ha dicho x como resulta de los ejem-
plos que se dan a continuacidn, la composicién del lubri-
ficente segun el invento, varia segin el empleo que se le
ha de dar,

Asf, estas materiams lubrificentes se pueden emplear
en un e¢aso en forma de pastas para la trefilacidn o el esti-
rado y como grasas en engransjes gque trabajan a presiones
extraoydinaeriamente grandes, y en otros casos se pueden

emplear leg emulsiones para sumegir 1os productos destina-
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dos & la trefilacién como tratemiento previo, § como ele-
mento de enfriamiento y de lubrificacién en la elsboracidn
de productos metdlicos con maguinaria tal como tornos, fre=
ses limadoras,etc. | ) A

Para la ilustracién del invento, a continuacién
se dan algunos ejemplos: |

Ejemplo 1

Alambres de acero del tipo CQ 45 se pre-trefilan
haste un didmetro de iniciacién de 1l mm.para una posterior
compresidn para hecerlos servir como medio elaborados con
fines de fabricacidn de tornillos.

Pre-tratamientot Decapado en un baflo de dcido sulfirico y
lavado con agua olara. |

El alambre asf preparado se sumerje durante 5 mi-
nutos en un bafio de lubrificante a uns temperatura de 85¢C
que tiene la éiguiente oomposicidns
8% en peso de la antes mencionada "substancia base" (1 mol
de monoalquil~trimetilen—diamina con 2 mol de dcido fosféri-
co y 2 mol de agua). .

1,3% en peso de dcido-~ortofosférico al 80%
0,7% de acelerador (4oido bérico).
90% en peso de agua.

A oontinumeidn se hace el primer paso por une
trefila de 8.5 mm. lo cual equivale a una disminucidn de
la secoidn del alambre en 40,25%. La Trefilacidn se efeo~
tda sin volver a lubrificar la herremienta de trefilacidn.
El glambre trefilado se somete a un proceso de calenta-
miento y se decapa nuevamente en un bafio de dcido sulfu-~
rico y se swierge de nuevo a una temperatura de 852C du~
rante 5 minutos, en el bafio de lubrificante mencionado.

A continuaoién el alambre se trata en frio mediente pre-
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8ién ddndole la forma previa de producto medio elabérador

X

para la fabricaoién de tornillos. Pers este proceso no se

neoceslita nuevamente ningin lubrificante. La superfiocie de

estos semiproduotos es completamente limpla, libre de

inclusiones de impurezas y de un aspecto brillante.
Ejemplo 2

a) se trefilan alambres de hierro, de la calidad
Thomas, laminado, hasta un didmetro de 5, Swih.

Preparacién: Decapado en bafio de dcide sulfuricoe y lavade
eon agua pura.

Bste alambre, asi,preparado, se sumerje en wn ba~ '
fio de lubrificante a una temperatura de 85° durante 5 mﬁnu;.
+08, ouyo bafio tiene la siguiente composicién:

5% en peso de la substancis base.
4% on peso de gress animal

3% en peso de un emulsionador (no ionégeno)

2% on peso de un producto proteotor oontra las corrosiones:
84% en peso de agua

1.2% en peso de doido-ortofosférico al 80%

0,8% en peso de un acelerador.

Despues del bafio se efectua dos trefilaclones
seguides en une trefiladora miltiple del tipo "Malmedie"

& una veloecidad de 2 metros por segundo hasta un didnetro
final de 3,4 mm,

| Primers trefilacién 8 4,30 mm @ oon disminweidn
del 38,8 % de seccidn.

Segundo trefilacidén a 3,40 mm @ oon disminucién

del 37,5 % secoidn.
b) Cuande se necesitan més de dos pasos por la

trefila, antes de los siguientes pasos se lubrifica con

una pasta emlsionads de la siguiente composiocidni

20% en peso de ls sustancie de base
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6% en pemo de un emlsionador
3% en peso de un anticorrosivo

48% en pemo de agua.
5% en peso de dcido ortofosférico al 80%

3% en 3o de un acelerador.

Entonces pueden meguir 4os pasos nés por la ire-
file oon las eiguientes disminuciones de secoién:

- Tercer paso a 2,70 mn # con 37.0% de disminucién de seccién.

Cuarto paso a 2,20 mn # con 33,6% de disminucién de seocién.
La disminueidén total dispues de los cuatro pasos
ee de 84% , Tanto 108 alambres trefilados bajo las condicio-

'nes de @) como bajo las condiciones de b) tiemen las super-

ficlesbrillantes y no contienen inoclusiones de restos de lu-
brificantes,

Ia duracién de las herramientes, o sea de las tre-
filas 68 en comparacién con 1os procedimientos usuales um
100% més.,

Los resultadoes con calidﬁdes de alambres de ace-
ro (tipos CQ) y de alambres con un alto porgentaje de car-
bono (0,6 & 0,7 %) son idénticos.

| Ejemplo 3

Je estira en alambre de acero tipo V 44, duresa
para reaortes, oon un didmeitro inicial de 8,8 mm., Despues
del decapado en un bafio de dcido, se lava con agua elarﬂ
Y 8e sumerge el alambre a una pemperatura de 85% durante
10 pinutos en un bafio lubfifieante igaal que desorito an
el ejemplo 2%. El alambre asi preparado se trefila en dos
Veces conSecutivas & una velooidad de 2,2 mm por segundo
en unas trefiladora simple, cuya herramienta de trefilaje
8¢ lubrifica con una pasta de la siguiente composicién:

25% en peso de la sustancia base
10% en peso de grasa animal.




220,

225,

' 2300

235.

240,

245.

- Qo

) ner2d 08
37% en peso de grasa vegetal
5% en peso de un .emulsionador
12% en peso de aceite mineral ;
5% en peso de ggua %ii
4% en peso de dcido ortofosférico al 80% "
2% en peso de acelerador.
Las disminuciones de seccién eran:
Primer paso a 7,7 mm, igual a una disminucién de 23,4% de
seccidn. |
Segundo psso a 6,8 mm, igual a una disminucién de 22,0% de
seccidn. _
La disminucién total de seccién es de 40,3%. la
superficie resulta de un blanco brillante sin poros que no
tiene inclusiones de restos de lubrificante y que hace in-

becesario un pulido posterior de los alambres.

Ejemplo 4
Se estirs alambre de latén (tipo MS 63) eon wn

didmetro inicial de 11 mm.
Preparacidn: Tratamiento con deido sulfiirico y levado con

agua clara. )

Bl alambre as{ preparado se sumerge durante 5 mi-
nutos en un bafio deserito en el ejemplo 292 a) y luego se
lubrifica con una pasta igual que descrite en el ejemplo
3 delante de las respectivas terfilas en tres pasos hasta
6,2 mm & final, las disminuciones de Sseccidén son como si-
gues
1. Paso & 8,5 mm igual a una disminucidn de seccién de 40,3 %
2, Paso & é,z mm igusl a une disminucién de seccién de 28,0 %
3. Pago a 6,2 mm igual & una disminucidén de seccidén de 26,- %
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La disminucién total es de 68% de seccién. Los re~
sultados son sndlogos & 108 de ejemplo 3. Tambien despuds

del recalentamiento usual posterior de estos alambres la su-
perficie es intachable y sin las manchas que ocurren con fre-
cuencia en otros sistemas. ‘
Ejemple 5
Un alambre de cobre electrolitico de una resisten~--
cis de 37 kg/mm2 se trefile en una trefiladors & inmersién -
tipo'nérborn TP 2 b (estiraje medio) con una emulsién de lu-~
brificante segin la siguiente composicidn:
1,5% en peso de la substancia base
2,5% en peso de grasa animal
1,0% de un amilsionador
95,0% de agua. 7
Tos paaos'de'trefilaje eran los siguienteé:‘
l. s 2,25 mm

2. & 2,04 mn
3. a 1,80 mn
4. e 1,55 mm
5e a 1,35 mm
6. e 1,17 mm

El producto es liso brillante. Empleando los lu-
brificantes usuales con une boquilla de trefilaje se pueden
producir unas 35 toneladas de alambre, empleando la formla
de este ejemplo, la produccién por trefila sumente hasta 50
toneladas, lo cual equivalé a gpe la duracién de la herre-
nienta €8 un 43% mayor.

En la produccién de alambres finos y finisimos
sobre una yrefiladoras miltiple del tipo "Niehoff 154" oom
8 pesce desde 1,59 mnm g 0,70 mm los resultados son compa~
rables.
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Efeuplo 6
‘ Se estiran tubos de mcero soldados de les calide-
des ST 35, ST 45 y C 22, ,
Los tubos tratados con deido sulfurico y lavados
eon agua ¢lara Be sumergen en un bafio de una emulsién.segin
la composicién sigulente & una temperatura de 85%C.:
’ ; % en peso de la sustancia base
3 % en peso de grase snimal
4 % Qe aceite mineral
4 % de un emulsionador
4 % @e un producto anticorrosivo
74 % de agua
2 % de dcido ortofosférico al 80%
2 % de un acelerador
Ios gruesos antes y después del estiraje de los
tubos son:
48 x 1,35 nm estirados a 44 x 1,2 mm
28 x 1,65 mm estirados a 25 x 1,5 mm
22.x 0,95 mm estirados 8 20 X 0,9 mm
60 x 3,75 pm estirados a 52 x 3,5 mm
60 x 2,70 mm estirados a 55 x 2,5 mm
76 x 2,00 mm estirados & 70 x 1,75 mm
Estos tubos se estiran sin otra lubrificacién y sin
el recubrimiento usual con fosfato metdlico a velocidades hag-

ta de 45 m/min.
Las superficies son despues del estiraje brillantes

y uniformes. ‘
Le duracién de las herramientas sumenta en un 10%.
Ejemplo 7 .
Se estiran tubos de cobre en dos pasadas. El mate-
rial se somete &l tratamiento usual y a continuacién se su-~
merje a la temperatura ambiente durante unos 5 minutos en
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la siguiente emulsién: .

2,5 % de la substancia base

2,5 % de grase animal

1,0 % de un emleionador
94,00% de agus

Estos tubos se estiran #in necesidad de lubrifi-

oacidn ‘de ‘1la herramienta en dos pasos desde 20 x 2,2 mm -

hasta 11 x 1,8 mnm,

Se obtiene una superficie absolutamente brillan-
tisime con un sumento de duracién de las hervamientss has-
ta wn 50%, .

Ejemplo 8

Un disco de acero al cromo-~molibdeno de un dié-
metro de 490 mm se fresa con empleo de la siguiente emal-
gién lubrificante:

6 % en peso de la sustancia base

3 % en pemo de grasa vegetal

3 % en peso de aceite minersl

3 % en peso de un emulsionador

2 % en peso de un anticorrosivo

83 % en peso de agua.

Se emples oomo herramienta un fresa "Autolook"
de 14 mm de diémetro, largo 30 mm, Ro = 66. Ios datos de-
los cortes son los siguientes: 4

Velocidad ¥ 12,8 m/min.

Repeme B = 291 |

Avance S 1) 13 mm/min.

Profundidad media a&l) = 5 mn., o

las mercas de desgaste de las herramientas, en

comparacién con otras emulsiones lubrificantes demestran,
despues de la terminscién de una pieza cddo la mencionads,
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un sumento en la durecién de un 100% cuando se emples la
emleslén especifiocada.

Ej;mp;g 9

Se compruebs el comportamiento de un lubrificante
eltamente viscose para la lubrificacién de ejes gue trabae-.
Jan a pocas revoluciones y & presiones mmy elevadas en una
méquina especial para la comprobacién de lubrificantes del
tipo “Almen-Wieland". El lubrificante tenfa la siguiente
oompoéicién:

' 20 % en peso de la substancia base
10 % en peso de grasa vegetal
50 % en peso de aceite mineral
5,5 % en peso de un emulsionador
4,- % en peso de un enticorrosivo
8,~ 4 en peso de agua
2,- % en peso de dcido otrofosférico
0,5 % en peso de un acelerador
Se alcanzé le presidén mdxima de 2000 kg (fuerza de friccién
£ingl = 170 kg.)

Tanto el cojinete como el eje estaban libres de
rayaduras. } _

En un ensayo de durascién con una presidém comstan-
te de 1500 kg. la fuersas comstante de fricoidén resultdé ser
de 150 kg. a una temperaturs constante de 852C. despues de
haber efectuado de 1000 a 1200 revoluciones. Cuande deapues
de un total de 8000 revoluciones no se dieron otros valores
el ensayo se didé por terminado. Ios cojinetes estaban lisés
¥ libres de rayaduras,

' Con parecidos exitos se pueden empléar los lubri-

ficantes con arreglo al invento en toda la gama (e procedi=-

4
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mientos de elaborar metales llamados "sin produceién de vi-

' rutas® como estampados profundos, deformaciones mediante

sistemas de forja, prensaje oontinuo ybiros.

) Igualmente se pueden emplerar los lubrificantes
del invento en los itrabajos de metales con herramientas
cortantes oomo en ternos, fresadoras, pleneadoras, eto.
Se logran mayores duraciones de las herramientas cortan-
tes, mayores velocidades de corte y mejores superficies
en las plezas trabajadas.

N _O T A

——

La Patente de Invencién, que se solicita por
veinte afios, sobre: "UN PROCEDIMIENTO DE LUBRIFICACION

. DE METALES QUE TRABAJAN A PRESIONES ALTISIMAS*,3e acuer-

do con la vigente Legislacién, con Prioridad de la Paten-
te alemans n? O 8230 IVe/230, de fecha 22 de Agosto de
1961, habiendo oedidb el inventor Don Horst MULLER, su®
derechos a la empresa solicitante. Deberéd recaer sobre
les siguientes:

REIVINDICACIONES

1la,.- Un procedimiento de lubrificacién de metales
que trabajan a presiones altisimas, caracterizado por el
empleo como sustancia base de un producto combinado a ba-
se de N-mono-gldauil-tirimetilen~diaming oon un grupo alguili-
0o de cadens large con deido orto~fosfdérico.

28,- Un procedimiento de lubrifiocacidn de metalee
que trebajan @ presiones altisimas, segin la reivindicacién
le, caraoterizado porque me emplea una diamine ouyo resto
alquilico tiene el largo de una cadena de entre 16 a 20, y
preferentemente de 18 dtomos de C.

38,~ Un procedimiento de lubrificacién de metales

que trabajan a presiones altisimas, segin la reivindicacién
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18 4 22, carscterizado porque pare le lubrificacién de meta~

les a presiones altisimes se emplean productos que en rela=-
¢ién a la diamina contienen la doble cantidad de moles de

dcido foeférico, o sea a cada mol de diamina corresponden

cerca de 2 mol de édcido fosférico y 2 mol de sgua.
4%.~ Un procedimiento de lubrificacién de metales

que trabajen o presiones sltisimas, seqin las reivindicsocio-
nes 1 & 3, caraoterizado. porque pere la conformacién de me-
tales 8in produccién de virutas, especialmente para el esti~
raje de alambre y de tubos, se emplee un lubrificante de la
siguiente composicidn:
5 a 35 % en peso de la substancia base segin reivindicacién
primera.
5 basta 50 % en peso, preferentemente de § & 15% en peso,
de grasas o aceites de procedencia animel o vegetal.
0 a 60% en peso, preferentemente de 7 a8 14%, de aceites
minerales ¢ sintéticos.
5 a 20 % en peso, preferentemente de 5 a 10% en peso de
euulsionadores asi como de 2 & 10% en peso, preferentemen-
te de 2 & 6% de elementos productores contra corrvsiones,
¥ eventualmente hasta 10% en peso de 4oido orto-fosférico
1livre de 80 a 85% de concentracidn, |
bhasta 9% en peso de aceleradores como el decido bdrico.

58.~ Un procedimiento de lubrificacién de meta-

. les que trabajen & presiones altisiméa, segin las reivine

dicaciones 1 & 4, caracterizado porque para la conforma-
eién de aceros nobles en procedimientos sin formacién de
virutas se emplea un lubrificante a base de grases o acei-
tes animales o vegetales de hasta yn 40 & 50 % en peso.
6%.~ Un procedimiento de lubrifioadidrn de hete-

les que trabajan & presiones altisimes, segin cualquiers
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de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque e

emplea un producto con un porcentaje elevado de emulsio-

nadores y de agus.

7%.~- Un procedimiento de lubrificacién de meta-
les que trabajen a presiones altisimas, segin las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque los lubrificantes,
especialmente segdn la reivindicacidn 6%, se emplean para
la eonformacidén de metales con métodos que producen vira-
tas. A

v 8#%.- Un procedimiento de lubrificacién de meta~

les que trabajan a presiones altisimas, segin cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque parsa
engrans. jes ¢ ejes que trabajan bajo cargas extraordina-
riemente elevadas, ¥ a pooa velocidad, se emplea un lu-
brificante gque contenga de 45 & 55% en peso de aceites
de procedencie mineral o sintética.

9%,~ Un procedimiento de lubrificacién de meta-
les que trabajan a presiones sltisimas, segin uno cusl~
quiera de 1los nueve ejemplos detallados en la descriapcidén
precedente. :
108.- UN PROCEDIMIENTO DE LUBRIFICACION DE META-
LES QUE TRABAJAN A PRESIONES ALTISIMAS,

Ségdn queda sustancimlmente desorito en la presen-

te memoria, que consta de dieciseis hojas escritas a méqui-~
Be por una B8o)ls cara. |

Madrid, 22 de Agosto de 1962
GEORG OEST & CIE.

Pe Be tnancisco asncia casnemzs
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